Восстановление и упрочнение тяжелонагруженного оборудования комплексными методами by Рассохин, Д. А.
 28 
лопатки рабочих колес центробежных насосов ЦН 3000-197 для 
Южно-Украинской АЭС и запорной арматуры насосного 
оборудования Мариупольводоканала. 
 




Д.А. Рассохин, к.т.н., ГВУЗ «ПГТУ» 
 
На сегодняшний день в различных отраслях промышленности 
широко применяются полимерные материалы, позволяющие решить 
широкий спектр ремонтных задач.  Одной из таких является 
восстановление опорных поверхностей крупногабаритных деталей 
тяжелонагруженных металлургических машин.  Данная проблема - 
актуальная задача, поскольку замена таких деталей на новые не может 
быть выполнена из-за высокой их себестоимости. Поэтому в 
металлургии принята практика установки в таких машинах защитных 
сменных планок в область между опорной поверхностью и 
фундаментом. В реальных условиях в зазор между планками и 
опорной поверхностью попадает вода, что при повышенных 
температурах вызывает активные коррозионные процессы. Результат 
такого воздействия – износ опорных площадок. Например на Стане 
3000 такой износ  составляет от 2 до 5 мм за 2-3 года эксплуатации. 
Данная проблема наблюдается и в фундаментных плитах 
турбоагрегатов тепловых электростанций с таким же по величине 
износом. 
Наиболее распространенный способ восстановления таких 
поверхностей – это выполнение наплавки. Применение наплавки при 
восстановлении станин прокатного оборудования или фундаментных 
плит требует обработки большой площади, а также специальных 
станков для фрезерования.  
Кафедрой МОЗЧМ совместно с кафедрой МиТСП 
выполняются испытания комбинированного слоя с использованием 
композитных материалов и наплавки. Суть исследования заключается 
в использовании наплавочного слоя в качестве армирующего 
материала, а композитный материал – это прочный и, главное, 
герметичный слой, применение которого не требует последующей 
обработки.  С этой точки зрения предложенная технология 
использования современных композитных материалов в комплексе с 
использованием сварочных технологий является эффективным и 
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экономически целесообразным методом решения проблем 
восстановления оборудования. 
 
ПОДГОТОВКА МЕТАЛЛУРГИЧЕСКОЙ ШИХТЫ С 
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Процесс дробления занимает важное место во многих 
технологических схемах подготовки шихтовых материалов. Основным 
требованием, предъявляемым к дробленому продукту, является его 
гранулометрический состав, который обеспечивается геометрическими 
параметрами камеры дробления и количеством актов воздействия на 
частицу дробящего органа.  
Особенность процесса дробления при подготовке шихтовых 
материалов для спекания или загрузки в плавильные агрегаты является 
необходимость получения дробленого продукта узкого класса, что 
сложно достижимо на используемых дробилках общего назначения. 
Выполненный сравнительный анализ разных типов дробилок, в основу 
которого было положено требование минимизации содержания в 
составе дробленого продукта некондиционныхклассов, показал, что 
наиболее эффективным типом являются вибрационные конусные 
дробилки.  
Как показали проведенные исследования работы вибрационных 
конусных дробилок с самосинхронизирующимися мотто-вибраторами, 
недостатком такой конструкции привода является отсутствие 
возможности обеспечения установившегося процесса дробления по 
причине выхода вибраторов из синхронизации при неравномерной 
загрузки материалав пространство между внешним и внутренним 
конусами, в результате скачкообразной диссипации энергии по кругу 
камеры дробления.  
С целью устранения выше указанного недостатка была 
разработана конструкция вибрационной конусной дробилки с 
маятниковым приводом (рис. 1). Котораявключает приемную воронку 
1, соединенную через сильфон 2 с внешним конусом 3, на который 
установлен маятниковый вибратор 4, таким образом, что его центр 
масс находится на вертикальной оси, проходящей через центр масс 
колебательной системы. Маятниковый вибратор 4, состоит из 
маятниковой подвески 5, на которой закреплен мотор-вибратор 6.  
Внешний конус 3 кронштейнами 7 через пружины 8 опирается на 
станину 9, с закрепленным внутренним конусом 10.  
